Creation During the Engagement by Focusing on the Preparation of Technical Documentation by Slaměník, Adam
VYSOKÉ UČENÍ TECHNICKÉ V BRNĚ
BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY
FAKULTA PODNIKATELSKÁ
FACULTY OF BUSINESS AND MANAGEMENT
ÚSTAV MANAGEMENTU
INSTITUTE OF MANAGEMENT
TVORBA PRŮBĚHU ZAKÁZKY FIRMOU SE ZAMĚŘENÍM
NA PŘÍPRAVU TECHNICKÉ DOKUMENTACE
CREATION DURING THE ENGAGEMENT BY FOCUSING ON THE PREPARATION OF TECHNICAL
DOCUMENTATION
BAKALÁŘSKÁ PRÁCE
BACHELOR'S THESIS
AUTOR PRÁCE
AUTHOR
Adam Slaměník
VEDOUCÍ PRÁCE
SUPERVISOR
prof. Ing. Marie Jurová, CSc.
BRNO 2016
Vysoké učení technické v Brně Akademický rok: 2015/2016
Fakulta podnikatelská Ústav managementu
ZADÁNÍ BAKALÁŘSKÉ PRÁCE
Slaměník Adam
Ekonomika a procesní management (6208R161) 
Ředitel ústavu Vám v souladu se zákonem č.111/1998 o vysokých školách, Studijním a
zkušebním řádem VUT v Brně a Směrnicí děkana pro realizaci bakalářských a magisterských
studijních programů zadává bakalářskou práci s názvem:
Tvorba průběhu zakázky firmou se zaměřením na přípravu technické dokumentace
v anglickém jazyce:
Creation During the Engagement by Focusing on the Preparation of Technical
Documentation
Pokyny pro vypracování:
Úvod
Popis podnikání ve firmě s ohledem na:
- výrobní program
- zákazníky
Cíle práce
Analýza současného stavu obchodní zakázky firmou
Vyhodnocení teoretických přístupů 
Vlastní návrhy řešení
Podmínky realizace a přínosy
Závěr 
Seznam použité literatury
Přílohy
Podle § 60 zákona č. 121/2000 Sb. (autorský zákon) v platném znění, je tato práce "Školním dílem". Využití této
práce se řídí právním režimem autorského zákona. Citace povoluje Fakulta podnikatelská Vysokého učení
technického v Brně.
Seznam odborné literatury:
JUROVÁ, Marie et al. Výrobní procesy řízené logistikou. 1. vyd. Brno: BizBooks, 2013, 260 s.
ISBN 9788026500599.
KOŠTURIAK,J., Kaizen :  osvědčená praxe českých a slovenských podniků . Brno  Computer
Press 2010,  234s. ISBN 978-80-251-2349-2
SLACK, Nigel, Stuart CHAMBERS a Robert JOHNSTON. Operations management. 6th ed.
Harlow, England ; Financial Times Prentice Hall, 2010, xxv, 686 s. ISBN 978-0-273-73046-0 
SYNEK,M. a kol. Manažérská ekonomika. 5.aktual.vyd. Praha GRADA 2011, 480s. ISBN
978-80-247-3494-1
UČEŇ,P. Zvyšování výkonnosti firmy na bázi potenciálu zlepšení. Praha GRADA  Publishing
2008, 190s. ISBN 978-80-247-2472-0
Vedoucí bakalářské práce: prof. Ing. Marie Jurová, CSc.
Termín odevzdání bakalářské práce je stanoven časovým plánem akademického roku 2015/2016.
L.S.
_______________________________ _______________________________
prof. Ing. Vojtěch Koráb, Dr., MBA doc. Ing. et Ing. Stanislav Škapa, Ph.D.
Ředitel ústavu Děkan fakulty
V Brně, dne 29.2.2016
  
 
 
 
 
ABSTRAKT 
Bakalářská práce se zabývá analýzou průběhu zakázky firmou se zaměřením na 
technickou dokumentaci. Obsahuje návrhy pro optimalizaci procesů, které jsou stěžejní 
pro správný průběh zakázky firmou. Představuje společnost Pro Sand Engineering s.r.o., 
která se zabývá výrobou zařízení pro třídění a drcení kameniva. Z výsledků provedené 
analýzy jsou vypracovány návrhy na optimalizaci výrobního procesu. 
 
ABSTRACT 
The main goal of bachelor thesis is analysis of order processing with focus on technical 
documentation. Thesis contains suggestions for optimization of processes which are 
crucial for the correct order processing in Pro Sand Engineering s.r.o. company. Company 
is a vendor of graveling making machines. Based on analysis results, the suggestions for 
manufacturing process optimization are formulated. 
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1. ÚVOD 
 
Strojařské výrobní podniky se v současné době zaměřují na neustálé zvyšování 
kvality svých produktů. Současně usilují o dosažení co nejnižších výrobních nákladů. 
Nalezení úspor při zajištění požadované kvality nebo dokonce její zvýšení, je složitý 
organizační proces. Zajištění dobré organizace a správné nastavení výrobního procesu 
je základem. 
Bakalářská práce se zaměřuje na návrh činností vedoucích k optimalizaci výrobního 
procesu ve výrobním podniku Pro Sand Engineering s.r.o. V úvodní části práce se 
zaměřím na vypracování teoretických přístupů zaměřujících se na charakteristiku 
výrobního podniku. V další části práce se zaměřím na analyzování společnosti, se 
zaměřením na organizaci průběhu zakázky společností. Detailně analyzuji  výrobní 
proces, ve kterém se zaměřím na konkrétní zakázku.  
Na základě výsledků analýzy současného stavu provedu návrh na optimalizaci 
výrobního procesu a vypracuji podmínky realizace, za kterých by bylo této 
optimalizace možno dosáhnout. V závěru uvedu přínosy realizace navrhovaných 
změn.  
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2. CÍLE PRÁCE 
Hlavní cíl 
Cílem bakalářské práce je návrh činností na základě analýzy současného stavu průběhu 
zakázky ve společnosti  Pro Sand Engineering s.r.o., vedoucích k optimalizaci výrobního 
procesu. 
 
Dílčí cíle 
Popsání a vyhodnocení základních teoretických pojmů souvisejících s podnikatelským 
zaměřením společnosti. Provedení analýzy současného stavu průběhu vybrané zakázky 
podnikem. Vyhodnocení analýzy a následné navrhnutí průběhu činnosti tak, aby byly 
odstraněny zjištěné nedostatky a rezervy. Určím, za jakých podmínek by bylo možné této 
optimalizace dosáhnout. 
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3. TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
3.1 Výroba 
„Výroba je základní fází hospodářského procesu. Při výrobě vznikají statky a služby, 
které mají uspokojit lidské potřeby.“ [5, s. 86]. 
V obecném pojetí pojmem výroba můžeme definovat propojení práce, půdy a kapitálu, 
které označujeme jako výrobní faktory za účelem dosažení výrobků či služeb. V širším 
pojetí výroby můžeme zahrnout investiční činnost podniku, tedy nákup výrobních 
faktorů, které označujeme jako hmotný majetek. Dále podnik zajišťuje pracovníky v 
rámci personální činnosti a jednou z nejvýznamnějších činností je zajištění finančních 
prostředků z důvodu opatření potřebných funkcí, které jsou spojené s výrobou. 
Zahrnujeme sem náklady na výrobu, skladovaní, dopravu materiálu a hotových výrobku. 
Velmi důležitým prvkem jsou finanční prostředky vynaložené na odbyt a kontrolu 
výrobního procesu v rámci zajištění kvality. [1]. 
„Výroba rozhodující měrou ovlivňuje efektivnost podniku a konkurenční schopnost jeho 
výrobků.“ [1, s. 252]. 
Jedním z hlavních cílů výroby je zajištění dlouhodobé prosperity a zvyšování hodnoty 
podniku v tržním hospodářství prostřednictvím maximalizace zisku. Aby tohoto byl 
podnik schopný dosáhnout, musí být neustále vyvíjen tlak na snižování výrobních 
nákladů, zkracování doby dodání výrobků. K dosažení konkurenčních výhod musí podnik 
neustále inovovat své dosavadní výrobky, tím zajistí větší užitečnost a konkurence 
schopnost na trhu se tím zvýší. [1]. 
3.2 Produkt, výrobek 
„Produkt chápeme jako součást, komponentu pro další výrobní podnik. Výrobek potom 
jako výsledek výrobního procesu, který přechází do distribučních stupňů (obchodu), a 
následně k uživateli, který jej po dobu jeho životnosti používá.“ [3, s. 29]. 
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3.3 Proces 
Proces představuje posloupnost činností, které přeměňují vstupy na výstupy, přičemž jeho 
hlavním cílem je vytváření přidané hodnoty výrobku nebo služby. Jednotlivé procesy se 
nemusí týkat jen podniku nebo organizace. S procesy se setkáváme pravidelně v běžném 
životě a tvoří každodenní náplň našeho života. [2]. 
3.3.1 Definice pojmu proces 
„Procesem se obecně rozumí sada věcně a časově navázaných činností, které se 
uskutečňují v daném pořadí a vedou k uskutečnění určitého výkonu. Proces může být 
výrobní, obslužný, správní apod. Z procesů vychází procesní řízení (Process 
Management).“ [2, s. 169]. 
3.4 Výrobní proces v podniku 
Výrobní činnost ve velké míře ovlivňuje efektivnost výrobního podniku a konkurenční 
schopnost produkovaných výrobků. Při přípravě výroby i v samotné výrobě je rozhodující 
snižování výrobních nákladů, zkracování lhůt dodání, neustálé zvyšování užitečnosti i 
výrobků a o velikosti sortimentu (jedná se o počet a typy a varianty včetně nových 
výrobků), které jsou považovány za jedny z hlavních konkurenčních výhod podniku. 
Výrobní činností (výrobou) rozumíme transformaci výrobních faktorů (vstupů) ve statky, 
tedy hmotné výrobky (nářadí, telefony, potraviny) a také služby (např. servisní). [2]. 
 
Tabulka 1: Obecný model výroby (Zdroj: [2]) 
VSTUPY VÝROBA VÝSTUPY 
Výrobní faktory 
-výkonná práce, 
-budovy, stroje, zařízení, půda, 
materiál, 
-řídící práce (management) 
Kombinace výrobních faktorů 
(přeměna vstupů na výstupy) 
 
Statky 
-výrobky 
-služby 
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3.5 Výrobní proces se dělí: 
 Hlavní výroba, kde dochází k produkci hlavních výrobku podniku, 
 vedlejší výroba, kde dochází k výrobě polotovarů, náhradních dílů, 
 doplňková, kde dochází k zpracování odpadu z hlavní a vedlejší produkce, 
 přidružená výroba, která se často liší typem výroby [2]. 
3.6 Výrobní proces posuzujeme z různých pohledů  
 Výrobní proces z technického hlediska, 
 podle použité technologie a technologických změn, 
 z hlediska plynulosti technologického procesu, 
 z hlediska vstupních faktorů, 
 podle charakteru výroby, 
 členění z hlediska postavení pracovníka, 
 podle formy organizace, 
 opakovatelnosti výroby [5]. 
3.6.1 Výrobní proces z technického hlediska 
Jeho jádrem je pracovní proces, který vyjadřuje míru využití práce člověka při přeměně 
suroviny na konečný výrobek. Skládá se z celé řady pracovních procesů, kde dochází k 
přímé účasti člověka, dále procesů automatických, zde nedochází k přímé účasti člověka 
a v poslední řade procesů přírodních, kde člověk pouze připraví podmínky k tomu, aby 
proces proběhl (kompostování). [2]. 
3.6.2 Podle použité technologie a technologických změn 
 Výrobní procesy mechanické- kde látková podstata věci zůstává stejná, ale 
materiál nebo polotovar mění svůj tvar, vzhled, jakost (např. soustružení, šití, 
zdění), 
 výrobní procesy chemické - mění se látková podstata suroviny a materiálů, jsou 
typické pro zpracování roky, rud, 
 výrobní procesy biologické a biochemické - surovina mění své vlastnosti, 
využívají biologické pochody (např. výroba vína, piva) [5]. 
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3.6.3 Z hlediska plynulosti technologického procesu 
 Plynulá, 
 Přerušovaná. 
3.6.4 Z hlediska vstupních faktorů 
 Surovinové vstupy, 
 technologie, informace, 
 technické prostředky, 
 sociální subsystém, 
 okolí výrobního systému. 
3.6.5 Podle charakteru výroby 
 Předvýrobní, 
 výrobní, 
 odbytová etapa. 
3.6.6 Členění z hlediska postavení pracovníka 
 Ruční výrobní proces – člověk pracuje pouze s pomocí nástrojů, 
 mechanizovaný výrobní proces – pracují stroje za pomocí člověka, 
 automatizované - člověk působí v oblasti obsluhy, 
 aparaturní - typické pro chemické a biochemické výroby [5]. 
3.6.7 Podle formy organizace 
 Proudová, 
 skupinová, 
 fázová. 
3.6.8 Podle typu výroby, daným počtem a množstvím druhů produkovaných 
výrobků dělíme výrobu: 
 Kusovou, 
 sériovou, 
 hromadnou. 
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Kusová výroba je typická vyráběním velkého počtu odlišných výrobků v malém 
množství.  
Sériová výroba je charakteristická výrobou velkého množství stejných produktů, při níž 
se výroba opakuje v takzvaných sériích. Podle velikosti dané série dále rozlišujeme na 
malosériovou, středně-sériovou a velkosériovou výrobu. 
Hromadná výroba je charakteristická výrobou velkého množství jednoho nebo malého 
počtu druhů produktů.[3]. 
 
Tabulka 2: Dělení výroby. (Zdroj: [3]) 
Druh procesu Charakteristika Příklad 
 Zakázková (kusová) výroba jednotlivé zakázky nebo kusy 
elektronový mikroskop 
CNC obráběcí stroj 
Sériová výroba 
více jednotek různých výrobků 
na různých zařízeních 
spotřebiče pro domácnost 
spojovací materiály 
Hromadná výroba 
neomezeně mnoho jednotek jednoho výrobku 
na stejných zařízeních 
elektrotechnické komponenty 
3.7 Příprava výroby 
Příprava výroby je jedna z předvýrobních etap produkčního systému a zároveň je 
integrujícím prvkem celého výrobního systému. V této fázi lze ještě relativně snadno s 
minimálními finančními náklady provést změny ve výrobním procesu, inovaci finálního 
výrobku nebo odstranění chyb v konstrukčním i technologickém řešení.  Jsou zde 
předurčeny základy příštích úspěchů produktu na trhu. Z tohoto důvodu se proces 
zdokonalování výrobku přesouvá stále více do oblasti předvýrobních etap výroby. 
Představuje soubor technických, technologických, ekonomických a organizačních 
činností v podniku. Zahrnuje také navazující činnosti od marketingových studií, tvorby 
strategie, systém řízení jakosti až po vytvoření výrobního programu.  
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Etapy, které tvoří obsahovou náplň přípravy výroby 
 Ekonomické hledisko přípravy marketingový průzkum vývoje spotřeby 
konkrétního produktu, díky kterému podnik odvodí požadovaný objem výroby 
 návrh výrobku včetně zhotovení vzorků nebo modelů, 
 technickou přípravu výroby TVP zahrnující konstrukční, technologickou, 
materiálovou a organizační přípravu výroby, 
 náběh a osvojení, 
 průběžné zdokonalování produktu. 
3.7.1 Ekonomické hledisko přípravy výroby 
Ekonomické posouzení celého projektu je součástí přípravy výroby. Zejména by mělo 
obsahovat objem nové produkce, určení cílové skupiny zákazníků, trhy na které se bude 
výrobek orientovat, předpokládanou cenu, výhodu výrobku oproti konkurenci a výnosy 
nové produkce. [4]. 
3.7.2 Technická příprava výroby 
Technická příprava výroby vyvolává průzkum trhu a sleduje potřeby zákazníků. Její 
obsah závisí na rozsahu a druhu výroby, složitosti výrobního procesu a konstrukci 
výrobku. Zahrnuje konstrukční, technologickou, materiálovou a organizační přípravu 
výroby. 
1) Konstrukční příprava výroby 
Konstrukční příprava výroby zajišťuje technologičnost konstrukce, která dosahuje 
nejekonomičtějších výrobních postupů, zaměřující se na dosažení úrovně jakosti výrobku 
při zajištění odpovídajícího rozsahu a typu výroby.  
2) Technologická příprava výroby 
Technologická příprava výroby zajišťuje vysokou provozní schopnost výrobku 
dosažením vysoké jakosti obrábění součástí a jejich kompletace, která odpovídá 
technickým podmínkám. Jejím úkolem je zajistit minimální pracnost výroby a tím i 
optimální dávku výrobního cyklu. Minimální ztráty a odpady při výrobním procesu jsou 
zajištěny hospodárným využitím surovin, materiálů, paliva a energie pomoci norem. 
Důležitým prvkem je zajištění minimálních jednicových nákladů při stanoveném rozsahu 
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výroby. Zahrnuje také technologické rozbory výkresů, vypracování výrobních postupů, 
zavedení technické kontroly, konstrukci, zhotovení a seřízení nářadí. [6] 
3) Materiálová příprava výroby 
Spočívá ve správné volbě základní suroviny pro přípravu finálního produktu. Ovlivňuje 
kvalitu tím kvalitu finálního produktu a také technologické postupy, které jsou při 
výrobním procesu použity. Správná volba materiálu má vliv na celou ekonomii výrobního 
procesu. 
4) Organizační příprava výroby 
Jejím cílem je zajištění efektivní, nerušené, plynulé produkce výrobku sladěním všech 
předchozích etap. Organizační příprava výroby zajišťuje materiálový tok jednotlivými 
pracovišti, jeho intenzitu a rychlost vzhledem k požadovanému množství. Podle 
výrobního množství lze určit počet výrobních strojů, jejich uspořádání, kontrolní 
stanoviště a také počet kvalifikovaných pracovníků. [4]. 
3.8 Technická dokumentace 
Technická dokumentace tvoří nejdůležitější podklady pro realizaci výroby, pro další práci 
s polotovarem. Je výsledkem konstrukční přípravy výroby. Nejširší využití zaujímá ve 
výrobních strojařských podnicích. Využívá se k plánování nákupu materiálu, nákupu či 
zhotovení speciálního nářadí, dodacích termínů a ke kalkulaci nákladů. Jsou zde důležité 
informace pro další etapy životního cyklu výrobku. 
 Technickou dokumentaci tvoří zejména tyto dokumenty: 
 Výrobní výkresy, 
 výkresy součástek, 
 výkresy sestav výrobků, 
 montážní výkresy, 
 konstrukční kusovník, 
 seznam speciálních dílců, 
 rozvodná a kinematická schémata, 
 technické podmínky a pokyny. 
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Výrobní výkresy 
Výrobní výkresy tvoří spolu s konstrukčním kusovníkem základní položky technické 
dokumentace. Jsou z nich odvozeny další dokumenty v oblasti přípravy výroby. Výrobní 
výkresy určují tvar, rozměry, jakost a uspořádaní polotovarů v dalších fázích výroby. 
Konstruktér zde stanovuje použitý materiál pří výrobě. V případě výroby složitějších 
technologických výrobků se výkresová dokumentace skládá z několika dílčích částí. 
Základní komponentou je součást, která je vyrobena z výchozího materiálu nebo 
polotovaru. Z těchto dílů je montážními operacemi vytvořena podsestava, která se skládá 
z několika součástí. Z jednotlivých podsestav se ve výrobě kompletuje finální sestava, 
která obvykle tvoří finální výrobek, který je určen konečnému zákazníkovi.  
Konstrukční kusovník 
Konstrukční kusovník tvoří spolu s výkresy jednu z hlavních položek technické 
dokumentace. Obsah kusovníku tvoří soupis všech komponent, součástí a všech užitých 
materiálů vstupujících do výrobku. Uspořádání je upraveno z hlediska montáže. [5] 
3.9 Potenciál zlepšení  
Potenciál zlepšení představuje objektivní, dynamickou, použitelnou metodu pro řešení 
manažerských úloh. Jedná se o tvorbu firemní strategie, realizaci inovačních výkonů, 
celkové zvyšování výkonnosti firemních procesů. Dále má velké uplatnění při  určování 
cílů podniku, hodnocení výkonosti lidí apod. 
Potenciál zlepšení můžeme interpretovat jako absolutní potenciál zlepšení a reálný 
potenciál zlepšení. Označení absolutní potenciál zlepšení uvádíme ve vztahu k tvorbě 
firemní strategie. Absolutní potenciál zlepšení je popisem jak daný proces ve firmě 
realizovat, zejména u klíčových aktivit procesu. Klíčové aktivity jsou takové činnosti, 
které podmiňují produktivitu procesu, realizují přidanou hodnotu procesu, jsou nástrojem 
konkurenceschopnosti, jsou rozhodující z hlediska nákladů procesů a efektů. [11] 
3.10 Zlepšování procesů v podniku 
Podnikové procesy představují vzájemně propojený tok, ve kterém se pohybuje materiál, 
informace, pracovníci. Hledání plýtvání jen v samotném procesu nestačí. K plýtvání 
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dochází zejména v rozhraních mezi procesy. Velmi často dochází ke ztrátám, kdy 
zlepšením jednoho procesu, jako je například snížení nákladů na nakupovaný materiál, 
dochází ke zhoršení kvality procesu, produktivity práce. 
Procesy můžeme posuzovat z časového hlediska. Rozdělujeme je tedy na strategické 
procesy, které jsou zaměřené na budoucnost a původní, realizační, které jsou zaměřené 
na současnost. Jiné členění procesů rozlišujeme podle charakteru procesu. Označujeme 
je na procesy hlavní, řídící a podpůrné. [12] 
3.11 Plánování výrobního programu 
Při plánování výroby je nutné položit si tři důležité otázky: 
 Co vyrábět? 
 Jakou technologií a způsobem? 
 Komu výrobky prodat? [1]. 
Plánování výrobního programu orientovaného na jednotlivé zakázky podle potřeb 
zákazníka má pro podnik následující důsledky. Jedná se zde o dodací lhůty, které 
představují základní faktor určující tvorbu plánu výroby. Náhodné shromáždění zakázek 
ovlivňuje následné nerovnoměrné využití výrobních jednotek. Podnik by měl vytvářet 
kapacitní výrobní rezervy v případě neobvykle výhodných zakázek. Vytváření výrobního 
programu se omezuje na přicházející zakázky i za předpokladu, že množství, druh nebo 
čas předem nelze určit. 
Podle výsledků marketingového průzkumu trhu lze výrobní program utvářet na základě 
očekávaných předpokladů odbytu výrobku. Zakázky nazýváme jako interní zakázky. 
Pokud provedeme správný průzkum trhu, tak riziko z výroby něčeho jiného  než požaduje 
trh je malé. Dodací lhůty v tomto případě mohou být velmi krátké, což podniku poskytuje 
konkurenční výhodu.  
Výrobní program lze také utvářet smíšeně mezi vyhraněnou orientací na zákazníka a 
očekávanými předpoklady. Umožňuje dosáhnout výhod z obou předchozích výrobních 
plánů. Vychází ze stupně předzhotovení, které má různé stupně, kterými se výrobní plán 
blíží více jedné či druhé orientaci. Při určení optimálního stupně před zhotovení je třeba 
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brát v úvahu riziko nepoužitelnosti vyrobených produktů, velikost nákladů na skladování, 
dodací lhůty, hospodárnost předzhotovení a rovnoměrné rozložení pracovních sil. [14] 
3.12 Životní cyklus výrobku  
Tento pojem zahrnuje dobu, kdy byl výrobek zhotoven až do doby vyřazení z provozu. 
Životní cyklus výrobku začíná přípravnou fází, kde dochází k přijetí námětu začít vyrábět. 
Následuje návrhová fáze, ve které dochází k návrhu koncepce a zpracování technické 
přípravy výroby. Zhotovená technická dokumentace přechází do výrobní, realizační fáze. 
Produkt se v další fázi uvádí na trh, pro toho období je typický nízký odbyt a výrobní 
proces ještě není optimalizovaný, dochází k vyšším výrobním nákladům. V další fázi 
životního cyklu výrobku je produkt již technicky zdokonalený. Dochází ke snížení 
výrobních cen a zvýšení objemu prodeje. Pokud výrobek není technicky zdokonalen a 
jeho odbyt je nízký, dochází ke stažení výrobku z výroby. Životní cyklus výrobku velmi 
závisí na technickém provedení, celkové hodnotě užití, kvalitě výrobku, spolehlivosti. V 
neposlední řadě úspěch výrobku na trhu ovlivňují ekonomická kritéria. [4] 
3.13 Kalkulace 
3.13.1 Kalkulace vlastních nákladů 
Součástí řízení nákladů je důležité zohlednit hledisko věcné, tedy vyráběné výrobky a 
poskytované služby. Toho hledisko zohledňují kalkulace vlastních nákladů, které v 
podniku slouží ke stanovení vnitropodnikových cen výkonů, k sestavování rozpočtů, 
kontrole hospodárnosti a celkové rentabilitě výkonů. V podniku jsou využívány v mnoha 
ohledech. Vlastní náklady se většinou shodují s náklady finančního účetnictví. Některé 
položky, například podnikatelská mzda, kalkulační úroky se však mohou lišit. [2] 
3.13.2 Kalkulační odpisy 
Po určitou dobu se evidují ve finančním účetnictví. Účtují se tak dlouho, dokud je daný 
prostředek využíván. Účtují se v takové výši, aby při náhradě daného prostředku byly k 
dispozici finanční prostředky potřebné jeho náhradě. 
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3.13.3 Kalkulační jednice 
Kalkulační jednici označujeme určitý výkon. Může se vztahovat na určitý výrobek, 
polotovar, službu nebo práci. Tento výkon se vztahuje na měřící jednotku, kterou může 
být jednotka hmotnosti, množství, času, plochy, délky, apod. Na kalkulační jednici se 
mohou vztahovat výkony odbytové nebo vnitropodnikové, které jsou předávány uvnitř 
podniku. Jednotlivé kalkulační položky vyčíslující náklady obsahuje všeobecný 
kalkulační vzorec. Kalkulační vzorec obsahuje dvě základní skupiny nákladů, které 
nazýváme náklady přímé a náklady režijní. 
3.13.4 Všeobecný kalkulační vzorec 
1) Přímý materiál 
2) Přímé mzdy 
3) Ostatní přímé náklady 
4) Výrobní (provozní) režie 
    Vlastní náklady výroby – položky 1 až 4 
5) Správní režie 
    Vlastní náklady výkonu – položky 1 až 5 
6) Odbytové náklady 
    Úplné vlastní náklady výkonu – položky 1 až 6 
7) Zisk (ztráta) 
    Cena výkonu [2, s. 99] 
 
Přímé náklady 
Přímé náklady tvoří jednu ze dvou základních skupin kalkulačního vzorce. Mezi přímé 
náklady řadíme přímý materiál, přímé mzdy a ostatní přímé náklady. Přímý materiál 
zahrnuje například suroviny, vstupní, základní materiál, polotovary apod. Mezi přímé 
náklady řadíme také přímé mzdy, které obvykle zahrnují základní mzdy, příplatky apod. 
Ostatní přímé náklady zahrnují energie, opravy, odpisy, vadné výrobky. 
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Režijní náklady  
Režijní náklady nelze určit přímo. Jedná se o náklady, které pracují s celým množstvím 
výrobků, jsou závislé na objemu produkce a slouží k zajištění provozu podniku. Zahrnují 
výrobní, správní a odbytové režie. [2] 
3.14 SWOT analýza 
SWOT analýza je řazená mezi základní metody strategické analýzy. Řadíme ji mezi 
základní metody strategické analýzy kvůli jejímu integrujícímu charakteru získaných, 
sjednocených a následně vyhodnocených poznatků. 
SWOT je zkratka vycházející z anglického originálu: 
 Strenghts - silné stránky 
 Weaknesses – slabé stránky 
 Opportunities – příležitosti 
 Threats – hrozby 
SWOT analýza pracuje s informacemi a daty získanými v průběhu hodnocení a analýzy 
organizace. Vypracovaná SWOT analýza stanoví silné a slabé stránky společnosti proti 
zjištěným příležitostem a hrozbám vyplívajícím z okolí. Při realizaci SWOT analýzy je 
potřeba předem stanovit, k čemu bude využita, neboť  může být využita pro mnoho účelů. 
SWOT analýza zaujímá také velké využití při určení aktuální pozice organizace v rámci 
strategií do budoucna a dalšího rozvoje podniku. [20] 
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4. ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
4.1 Představení firmy 
4.1.1 O společnosti 
Společnost  Pro Sand Engineering s.r.o. je výrobní společností  se sídlem na území České 
republiky.  Hlavní sídlo společnosti se nachází v obci Citov, ležící v blízkosti Olomouce.  
Pro Sand Engineering s.r.o. se zabývá vývojem, projekcí, výrobou a dodávkami zařízení: 
 Stacionárních a semimobilních  úpravnických drticích a třídicích jednotek a  linek 
na zpracování štěrkopísků, písků a kameniva  v suchém a mokrém procesu, 
 drticích a třídicích jednotek a linek na zpracování  uhlí, rud, strusek, 
 pásových  dopravníků  a dopravníkových tras  na transport a nakládku surovin, 
 zařízení na těžbu  štěrkopísků a písků -  plovoucích bagrů, 
 ocelových konstrukcí, 
 dodávkami zařízení do cukrovarů. 
Kompletní řešení pro dodávky je zabezpečeno vlastním zpracováním strojní projektové 
dokumentace, dokumentace elektro, popřípadě dokumentace stavební části. Jedná se 
zejména o zakázkovou výrobu. 
Společnost dodává konkrétně tyto následující zařízení na těžbu a zpracování štěrkopísků: 
 Plovoucí bagry korečkové, drapákové, sací, 
 odjílovače, 
 plovoucí dopravníky, 
 terénní dopravníky, 
 násypky a podavače vibrační, žlabové, 
 drtiče čelisťové, kuželové, odrazové, 
 kubizátory systém kámen-kámen, 
 třídiče v mokrém procesu, 
 třídiče v suchém procesu, 
 nožové pračky, 
 dehydrátory, 
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 odvodňovací třídiče a hydrocyklony, 
 pásové dopravníky. 
4.1.2 Situace s konkurencí  
Obdobní výrobci zařízení na zpracování štěrkopísků a kameniva na západ od hranic 
České republiky se snaží získat východní trhy, neboť trh v západní a střední Evropě se 
velmi rychle naplňuje a ostatní výrobci potřebují rovněž prodávat. Proto konkurence sílí 
i na východ od našich hranic.  
Díky zkušenostem které je zapotřebí neustále do těchto technologií vkládat a neustálému 
zdokonalování zařízení je naděje na udržení se mezi nejlepšími na trhu. Technologické 
linky jsou vždy přizpůsobeny požadavkům zákazníka, takže není možné je jednoduše 
kopírovat. 
4.1.3 Certifikace 
Společnost Pro Sand Engineering s.r.o. si zakládá na vysoké kvalitě svých výrobků. 
Vedení firmy již od samotného založení se zaměřuje na dosažení potřebných norem ISO 
a dalších potřebných certifikací k dosažení maximální kvality výrobků. 
Pro konstrukci a výrobu plovoucích zařízení vlastní firma osvědčení o aprobaci pro 
konstrukční zpracování, stavbu a rekonstrukce plavidel vnitrozemské plavby včetně 
elektročástí od Českého lodního a průmyslového registru. Výrobu a rekonstrukce lodních 
zařízení, vybavení a výstroje certifikuje Slovenská certifikační společnosti Lloyd. 
Certifikáty, oprávnění, osvědčení 
 Oprávnění Báňského úřadu k projektování objektů a zařízení pro hornickou 
činnost a činnost prováděnou hornickým způsobem. 
 Osvědčení o aprobaci lodním registrem ČR a SR. 
 Velký průkaz způsobilosti pro provádění ocelových konstrukcí dle ČSN 732601 
změny 2. 
 Měření tloušťky ultrazvukovými tloušťkoměry. 
 Certifikát ČSN EN ISO 9001:2001 a EN ISO 14001:2004. 
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4.1.4 Organizační struktura 
Vedení - Ředitel 
Odpovídá za řízení a chod organizace v celém jejím rozsahu, rozhoduje s jednateli o 
investicích pro rozvoj organizace. Při rozhodování se řídí společenskou smlouvou. 
Spolupracuje při realizaci obchodní činnosti, vyhledávání nových zákazníků, vyřizování 
jejich potřeb a požadavků v souladu se všemi právními a technickými předpisy. Dále 
zabezpečuje vyřizování reklamací, včetně vyřizování stížností zákazníka. 
Finanční a správní oddělení 
Zpracování agend a evidencí pro potřebu zpracování mezd, účetních evidencí. Spolupráce 
s externí účetní firmou. Vedení personální agendy, včetně plánů školení a dokladů o 
provedených školeních. Komunikace s dodavateli jednotlivých služeb. Evidence majetku, 
včetně evidencí plánů údržby, revizí a zkoušek. 
V rámci přípravy obchodních případů, provádí evidenci smluvních vztahů a spolupracuje 
při zpracování podkladů pro výrobu. 
Obchodní oddělení 
Činnost obchodu je zaměřena na pravidelnou komunikaci se stálými zákazníky, 
vyhledávání nových zákazníků, vyřizování jejich potřeb a požadavků, evidence dokladů 
s tím souvisejících. Zpracovává objednávky zákazníků, poptávky, nabídky. 
Technické oddělení (TPV) 
Zabezpečuje kompletní technické zpracování podkladů pro výrobu a montáže 
jednotlivých zakázek. Vytváří výrobní dokumentace, podklady pro nákup materiálových 
položek, popisuje technologické postupy montáže. Zajišťuje kompletní vedení a 
zálohování výrobní dokumentace. 
Nákup 
V rámci nákupu zajišťuje pracovník řádné podklady pro nákup. Současně vystavuje 
objednávky, dílčí nebo konečné převzetí prostřednictvím pověřeného pracovníka. Nákup 
je proveden prostřednictvím vybraných dodavatelů. 
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Výroba 
Výroba je realizována dle zadání technického oddělení, které vystavuje doklady pro 
výrobu,  včetně TPV. Následné provedení realizace zakázky v rámci nákupu případných 
kooperačních služeb a následně předání zákazníkovi. Dle potřeby zakázky s případnou 
montáží. 
Prostřednictvím skladníka probíhá evidence výdeje nářadí a vybavení. Evidence probíhá 
prostřednictvím evidenční karty nářadí. 
Náhradní díly 
Úsek náhradních dílů zajišťuje vyřizování požadavků zákazníků na dodávku náhradních 
dílů. Zabezpečuje jednotlivé dodávky náhradních dílů pro potřeby společnosti. Činnost je 
zaměřena na pravidelnou komunikaci se zákazníky, vyhledávání zákazníků nových, 
vyřizování jejich potřeb a požadavků. Provádí evidence dokladů v rámci objednávek 
zákazníků, poptávek, nabídek. Zpracovává podklady pro nákup. Zajišťuje prodej 
náhradních dílů.  
Kontrola 
Úsek kontroly zajišťuje provádění kontrolní činnosti v rámci nákupu produktů. Ve 
výrobním procesu zajišťuje mezioperační kontrolu včetně výstupní kontroly.  
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Organizační schéma 
 
Obrázek 1: Orgnizační schéma společnosti. (Zdroj: interní materiál společnosti Pro Sand 
Engineering s.r.o.) 
4.1.5 Podnikový informační systém  
Společnost v současné době používá podnikový informační systém Pohoda. Tento 
informační systém má široké uplatnění v rámci evidence účetnictví, skladového 
hospodářství, majetkové evidence. Dále je využíván pro správu obchodních kontaktů. 
Společnost, před zakoupením informačního systému Pohoda vedla databáze v programu 
MS Excel. 
4.2 Představení výrobku 
4.2.1 Semimobilní zařízení 
Semimobilní zařízení je obdoba stacionárního zařízení s tím rozdílem, že je uloženo na 
společném rámu, vybaveném lyžinami. Rám umožňuje přesunovat zařízení s pomocí 
buldozeru nebo jiného tahače. Na větší vzdálenosti je možné zařízení přepravovat na 
nízkoložných návěsech. Plochy opor, na kterých je zařízení ustaveno, jsou dostačující pro 
montáž bez betonových základů. 
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Semimobilní zařízení zákazník volí za předpokladu častého přesunování zařízení na nová 
místa, často i několikrát za rok. Pro rozmístění semimobilního zařízení stačí rovný 
povrch. Pokud je požadován výkon přesahující 250t/h dochází ke kompletaci linky. 
Standartně jsou semimobilní zařízení vybaveny násypkou, podavačem (pro přísun 
materiálu), ocelovým svařovaným rámem, zařízením pro drcení a třídění, haldovacím 
pásovým dopravníkem (jedním nebo několika), plechovými kryty, můstky, 
elektrorozvaděči a elektroinstalací. Semimobilní zařízení jsou konstruována pro práci 
také v chladných teplotních podmínkách i do -30 °C 
4.2.2 Semimobilní drticí jednotka PROSAND SDN DCJ (710x500)   
Jednotka je sestavena z násypky, vibračního podavače, ocelového svařovaného rámu, 
čelisťového drtiče poháněného elektromotorem přes klínové řemeny, vynášecího 
pásového dopravníku, plechových krytů, ochozu, elektrorozvaděče a potřebných 
elektrorozvodů. 
Materiál určený ke zpracování je navážen kolovým nakladačem s šířkou lžíce do 3000  
mm do násypky jednotky. Velikost lžíce nakladače do 4m³. Odtud je materiál podáván 
vibračním podavačem poháněným dvěma vibromotory do drtiče. Materiál, podávaný do 
drtiče, je rozdrcen, rozdrcený propadává na vynášecí pásový dopravník produktu. 
Jednotka pracuje od dieselelektrické centrály. 
Pásový dopravník, elektromotor drtiče a vibromotory jsou ovládány, jištěny a blokovány 
z elektrorozvaděče.  Podávané množství materiálu je regulováno plynule pomocí 
frekvenčního měniče, nebo nastavením nevývažků na vibromotorech. Obsluha jednotky 
je prováděna z pracovní plošiny. Pohon a řemenové převody jsou kryty plechovými 
nahlížecími otvory.  
Provozní podmínky: od +35 °С dо -10 °С 
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Obrázek 2: Semimobilní drticí jednotka PROSAND SDN DCJ (710x500) (Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
4.3  Realizace produktu 
4.3.1 Komunikace se zákazníkem 
Nabídkové řízení  
Převzetí poptávky od zákazníka, její evidenci a schválení vypracování nabídky vyřizuje 
vedoucí obchodního oddělení nebo ředitel. 
Tabulka 3: Nabídkové řízení. (Zdroj: vlastní zpracování) 
Vstup Výstup Evidence 
-poptávka zákazníka 
-dokumentace 
-vzorek materiálu 
-fotodokumentace  
-nabídka 
-dokumentace 
-korespondence 
 
-evidence poptávek a nabídek 
-šanon nabídek 
 
Osoba zpracovávající nabídku na základě podkladů od zákazníka zpracuje nabídku. Dle 
potřeby, poptá u zákazníka, v technickém oddělení doplňující informace. Poptá ceny 
případných kooperací a ceny jednotlivých dílů u dodavatelů. Nabídku podepisuje vedoucí 
29 
 
obchodního oddělení nebo ředitel. Osoba zpracovávající nabídku se všemi podklady 
nabídku eviduje v šanonu nabídek. Nabídkou je emailová nabídka nebo telefonická 
informace. V případě, že je třeba doplnit nabídku, je požadavek zákazníka posouzen 
osobou zpracovávající nabídku dle potřeby a ředitelem musí být odsouhlasen. 
Smluvní ujednání  
Za smluvní ujednání je považována objednávka zákazníka. Objednávku může nahradit i 
kupní smlouva, smlouva o dílo, rámcová smlouva. Smlouvu se zákazníkem podepisuje 
ředitel. Schválenou objednávku, potvrdí pracovník zadáním zakázky v informačním 
systému „IS POHODA“. Dle požadavků zákazníka vystaví pracovník zadávající zakázku 
potvrzení příjmu objednávky, které zákazníkovi odešle. Potvrzení příjmu objednávky s 
podklady eviduje. 
Tabulka 4: Smluvní ujednání. (Zdroj: vlastní zpracování) 
Vstup Výstup Evidence 
-objednávka zákazníka 
-kupní smlouva, smlouva  o   
dílo, rámcová smlouva 
-potvrzení objednávky 
zákazníkovi 
 
-evidence zakázky „IS POHODA“ 
-plánovaná, zahájená 
-smluvní ujednání 
Evidence zakázky  
Evidencí objednávky nebo smlouvy v informačním systému „IS POHODA“ je k  
obchodnímu případu vystaveno číslo zakázky, které je základním identifikačním znakem 
od zadání do výroby až po expedici. Položky evidence: 
 Výroba plánovaná nebo zahájená, 
 číslo zakázky, 
 název zakázky - předmět zakázky, 
 zákazník – oddělení, 
 stav zakázky – zahájeno. 
Smluvní ujednání obsahující objednávku zákazníka, potvrzení příjmu objednávky je 
evidováno v šanonu zakázek a elektronicky v informačním systému „IS POHODA.“ 
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4.3.2 Příprava podkladů do výroby  
Tabulka 5: Příprava podkladů do výroby. (Zdroj vlastní zpracování) 
Vstup Výstup Evidence 
Smluvní ujednání 
Podklady zákazníka  
Výkresová dokumentace 
Konstrukční rozpiska 
Výrobní příkaz (VP) – výkaz práce na 
zakázce 
Požadavek materiálu (PM) 
sešit Konstrukce – TPV 
sešit Předání do výroby 
 
 
Vydání dokladů do nové výroby 
Konstruktér dle zadání zpracuje technickou dokumentaci k zakázce obsahující: 
 Výkresovou dokumentaci, 
 konstrukční rozpisku. 
Vystavena výkresová dokumentace je označena číslem zakázky, razítkem, datem, 
podpisem. Výkresy předá technologovi, předání zapíše do sešitu Konstrukce – TPV. 
Technolog vystaví podklady pro výrobu: 
 Výrobní příkaz, 
 výkaz práce na zakázce, 
 požadavek materiálu. 
 
Změnové řízení dokumentace 
Změnovému řízení podléhají všechny podklady výroby, změny jsou prováděny 
technologem, konstruktérem. Podklady pro změnu tvoří podklad zákazníka, potřeby 
zákazníka. V případě dokumentace vydané do výroby provede výměnu dokumentace 
pracovník ve výrobě. Provede stažení a zneplatnění vydaných dokumentací a schválení a 
nahrazení dokumentací platnou. Záznam této změny ve výrobě je zapsán do výrobního 
příkazu. 
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4.3.3 Nákup   
Výběr dodavatelů 
Dodavatelé jsou voleni z osvědčených dodavatelů nebo nových dodavatelů, na základě 
poptávkového řízení a nabídek prostřednictvím elektronických médií. Dodavatelé jsou 
hodnoceni při novém i opakovaném nákupu. Při výběru jsou dodavatelé hodnoceni, zda 
jejich nabídka a způsobilost odpovídá potřebám požadavku společnosti. Způsobilost 
dodavatelů se zavádí do evidence. Při první dodávce nového dodavatele, zajistí 
nakupující doklady, dokládající způsobilost pro zajištění požadované kvality. 
 
Tabulka 6: Nakupování a ověřování produktů. (Zdroj vlastní zpracování) 
Vstup Výstup Evidence 
Požadavek materiálu (PM) Objednávka 
Dodací list dodavatele 
Daňový doklad  
Přepravním listu dopravce 
Atesty  
Informační systém „IS POHODA“ 
 
Podklady pro nákup 
Jedná se o požadavky, které definují potřebu nakoupit materiál nezbytný pro výrobu, 
požadavky na související příslušenství nebo požadavky na nákup režijního materiálu.  
Podklady vycházejí z: 
 Potřeby výroby – požadavek materiálu, 
 minimálních skladových stavů, 
 požadavků na nákup materiálu – mimo výrobu. 
 
Nákup materiálů  
Nakupování je zabezpečováno dodávkami na sklad. 
Objednávky zabezpečuje: 
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 Hutní materiál, přídavné materiály – vedoucí nákupu, 
 odlitky – technolog, vedoucí náhradních dílů, 
 kooperace – technolog, 
 režijní materiál – vedoucí nákupu. 
Nakupující provede objednávku v informačním systému, s podklady nákupu ji předá 
dodavateli. 
Hutní materiál, kooperace, je objednáván vždy písemně s doplňujícími požadavky na 
jakost materiálu, odkaz na výkresovou dokumentaci, požadavky na dokumenty kontroly 
k materiálu, dopravu a jiné. U ostatních nákupů je objednávka vyřizována ústně nebo  
písemnou formou z důvodu složitosti objednávky. 
Ověřování nakupovaného produktu 
Pracovník přejímající objednávku provede přejímku. Zkontroluje, zda není poškozen 
obal, materiál, množství a potvrdí shodu s objednávkou. V případě shody dodávky 
potvrdí převzetí produktů podpisem na dodacím listu dodavatele nebo přepravním listu 
dopravce. Na dodací list dodavatele uvede datum dodání.  
Skladník uloží dodaný materiál na vyhrazené prostory určené pro výrobu. Kontroluje 
značení na dodaném materiálu, případně provede dodatečné značení. Odsouhlasí dodací 
list s objednávkou a označí číslo příjemky. Přejímku eviduje v informačním systému a 
kopii uloží do šanonu příjemek. Dodací list předa vedoucímu nákupu, pokud jde o hutní 
nebo přídavný materiál. Pokud byly dodány odlitky, polotovary, náhradní díly, 
kooperace, předává dodací list technologovi. Technolog dodací list kontroluje 
s objednávkou společnosti. 
 
4.3.4  Skladování 
Tabulka 7: Skladováni. (Zdroj vlastní zpracování) 
Vstup Výstup Evidence 
Nakupované položky 
Vyrobené výrobky  
Sledování teploty a vlhkosti 
přídavného materiálu 
Evidence sešitu sledování teploty a 
vlhkosti přídavného materiálu 
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Délka skladování nemá vliv na jakost materiálu, materiál musí být skladován na vhodném 
místě. Musí být chráněn před přímým vlivem povětrnostních podmínek. Skladování je 
zabezpečeno na místech k tomu určených v prostorách dílny. Skladníkem jsou vedeny 
zápisy do sešitu sledování teploty a vlhkosti v ranních hodinách. Podmínky skladování 
průběžně sleduje pracovník svářečského dozoru. Poškozené, zoxidované materiální 
položky se vyřazují. 
Materiál je po dobu skladování až po zpracování do zakázky identifikován číslem jakostí 
a tavbou. Výdej materiálu je proveden jako první výrobní operace dle kusovníku. 
Skladník provede na základě požadavku materiálu výdejku, materiál připravený k dělení 
označí číslem zakázky. 
 
4.3.5 Realizace výroby 
Tabulka 8: Realizace výroby. (Zdroj vlastní zpracování) 
Vstup Výstup Evidence 
Smluvní ujednání 
Podklady zákazníka 
Výkresová dokumentace 
Konstrukční rozpiska 
Výrobní příkaz (VP) – výkaz práce na 
zakázce 
Dělení materiálu k požadavku 
Výrobek 
Výrobní příkaz (VP) – výkaz 
práce na zakázce 
Požadavek materiálu (PM) 
Měrový protokol  
Objednávka na kooperaci 
Dodací list k dodavateli 
Dodací list dodavatele 
Informační systém „IS POHODA“ 
 - zahájená 
 
Evidence zakázky  
Předání výrobě je v informačním systému „IS POHODA“ stav - zahájená 
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Schválení dokumentace do výroby  
Dokumentace je dodána do výroby. Uvedeno v kapitole 4.3.2 Příprava podkladů do 
výroby  
 Výroba, zaplánování výroby 
Provádí vedoucí výrobního oddělení s mistrem zámečnické výroby na základě podkladu 
do výroby, obsahující: 
 Výkresová dokumentace, 
 konstrukční rozpiska, 
 výrobní příkaz – výkaz práce na zakázce, 
 dělení materiálu k požadavku.  
Termín expedice je veden v informačním systému. Plánuje výrobu na jednotlivých 
pracovištích výroby.  
Provozovna č. 1 -  zde je vedeno sídlo společnosti. Nachází se zde obrobna.  
Provozovna č. 2: 
 Zámečnická hala 
 Přípravna 
 Zámečnická dílna  
 Obrobna  
Výdej materiálu na zakázku  
Výdej ze skladu je zaznamenám v dokladech: 
 Dělení materiálu k požadavku, 
 výdejka ze skladu. 
Výdej materiálu je proveden jako první výrobní operace. Pracovník výroby provede 
dělení se zápisem ve formuláři. Uvede do formuláře: 
 Interní číslo atestu, 
 tavbu, 
 podpis. 
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Pracovník výroby je odpovědný za ponechání značení materiálu. Přenáší se na další 
položky včetně zbytkového materiálu.  
Zbytkový materiál: 
Dělník výroby po dokončení dělení k zakázce označí volný materiál před číslo atestu 
značkou. Ponechá značení jakostí a identifikační číslo atestu. Materiál je k dispozici pro 
další zakázky. 
Výroba 
Pracovník výroby dle zadání realizuje výrobu dle podkladů zakázky na jednotlivých 
pracovištích. Průběh výroby zaznamenává pracovník ve formuláři Výrobní příkaz. 
Součástí je i vedení záznamů o nakupování kooperačních služeb. Odpracovaný čas na 
zakázce vede každý výrobní pracovník v: 
 Specifikaci pracovní činnosti,  
 výkazu. 
V průběhu výroby jsou prováděny mezioperační kontroly: 
 Pracovník výroby samokontrolou, zapisuje jednotlivé výrobní operace do 
formuláře Výrobní příkaz, 
 pracovník kontroly, mistr zámečnické výroby, zapisuje jednotlivé výrobní 
operace do formuláře Výrobní příkaz, případně vystaví měrový protokol, 
 vedoucí výrobního oddělení kontrolu nezaznamenává. 
Kooperace 
Kooperaci výroby  zadává  technolog nebo vedoucí výrobního oddělení. Zadání je na 
základě objednávky na kooperaci, dle potřeby je přiložená i výkresová dokumentace. 
Objednávka je zadána elektronicky nebo písemně.  
Dle druhů zboží dohodne nakupující s dodavatelem způsob dopravy nebo dohodne 
dopravu vlastními zdroji. Dopravu vlastními zdroji zajišťuje vedoucí náhradních dílů, 
který pověří zaměstnance nebo objedná ověřeného přepravce. 
Kooperace přejímá skladník. Porovná skutečný stav s obsahem ve výrobní dokumentaci, 
porovná dodací list a objednávku k dodavateli. Přejímku potvrdí na dodací list dodavatele. 
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Dodací list eviduje vedoucí skladu. Výsledek kooperace zaznamenává záznamem ve 
formuláři Výrobní příkaz. 
Výstupní kontrola 
Po dokončení výrobních operací je pracovníkem kontroly provedena výstupní kontrola 
výroby. Dochází ke kontrole kompletnosti, rozměrů, vychází z protokolu. Pracovník 
kontroly potvrdí kontrolu záznamem ve formuláři Výrobní příkaz. 
Balení 
Pracovník výroby po kontrole provede balení výrobků, dochází k uložení do přepravních 
obalů, dle požadavků zákazníka. Požadavek přepravy je součást podkladů k výrobě. V 
případě, že není na výrobek zpracován podklad k balení, je balení provedeno do 
univerzálních obalů, které zajistí nepoškození výrobků při expedici, přepravě. K 
výrobkům může být přiložena i související dokumentace a značení. 
Ukončení výroby  
Po dokončení výstupních kontrol  a balení je provedena expedice nebo montáž.  
 
4.3.6 Expedice 
Tabulka 9: Expedice. (Zdroj vlastní zpracování) 
Vstup Výstup Evidence 
Smluvní ujednání 
Podklady zákazníka 
dodací list, faktura  
Prohlášení o shodě 
Prohlášení o vlastnostech  
Informační systém „IS POHODA“   
-uzavřená 
 
Skladník vystaví dodací list. K dodacímu listu přiloží související doklady. 
Předání zákazníkovi  
Skladník dle dokladu předání dodací list předá položky zákazníkovi. Zákazník převezme 
položky podpisem dodacího listu.  
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Doprava přepravcem 
Přeprava je zajištěna prostřednictvím smluvních dopravců na základě objednávky. 
Přepravce převezme zboží k přepravě, převzetí potvrdí podpisem průvodky přepravy 
dopravce nebo dokladu předání. Dopravce zajistí přepravu zákazníkovi. Dopravce po 
uskutečnění přepravy zašle dodací list spolu s vyúčtováním přepravy. 
Doprava zaměstnancem společnosti 
Zaměstnanec převezme položky k přepravě a zajistí přepravu položek. Zákazník 
převezme položky, převzetí potvrdí podpisem dodacího listu. Zaměstnanec předá dodací 
list skladníkovi.  
Evidence dokladů 
Skladník eviduje kopii předání zákazníkovi. Originál předá vedoucímu obchodního 
oddělení. Pracovník předá podklady k fakturaci se smluvním ujednáním, souvisejícími 
náklady. Předání zaznamená vedoucí obchodního oddělení změnou stavu v informačním 
systému - stav uzavřená. 
Vyúčtování 
Fakturaci provede ekonom dle podkladů od pracovníka společnosti 
 v informačním systému. Vystaví fakturu, zajistí odeslání faktury. 
 
4.3.7 Montáž 
Plánování montáže 
Vedoucí montáže organizuje montáž dle podkladů.  
Převzetí pracoviště montáže 
Pověřený pracovník převezme připravenost prostor k realizaci zakázky. O převzetí 
provede záznam do stavebního deníku. Provede identifikaci majetku zákazníka tak, aby 
následnou realizací nedošlo k poškození nebo jeho znehodnocení. Zápisem do stavebního 
deníku zajistí pověřený pracovník proškolení pracovníků a dodavatelů o podmínkách 
montáže. 
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Realizace montáže 
Pověřený pracovník realizuje montáž dle ujednaných podmínek, případně projednává 
drobné změny se zákazníkem. O vážných změnách informuje dle složitosti vedoucího 
montáže, vedoucího výrobního oddělení, který po dohodě se zákazníkem rozhodnou o 
dalším postupu. Veškeré změny a postup montáže zaznamenává do stavebního deníku. 
 
Výstupní kontroly 
Pověřený pracovník za realizaci zakázky provede výstupní kontroly. Výstupní kontroly 
jsou prováděny dle charakteru rozsahu zakázek. Dále je výstupní kontrola zaměřena na 
splnění požadavků dle zadání montáže se záznamem do stavebního deníku. 
Zkušební provoz 
Pověřený pracovník zajistí zápisem do stavebního deníku zahájení zkušebního provozu, 
včetně prokazatelného zaškolení obsluhy s podpisy. Případně samostatným zápisem do 
protokolu o zahájení zkušebního provozu, zaškolení obsluhy. 
Předání zákazníkovi 
Jednatel, vedoucí technického oddělení s pověřeným pracovníkem za realizaci zakázky 
shromáždí podklady zakázky. Je proveden zápis o předání stavebního deníku a 
předávacího protokolu. Případně se zápisem v protokolu o předání dokumentace předají 
související doklady: 
 Prohlášení o shodě, 
 prohlášení o vlastnostech podle norem, 
 návody a jiné. 
Záznamy slouží jako zápis o předání díla, stavu, funkčnosti a spolehlivosti. Zákazník 
potvrdí převzetí podpisem. Předání zaznamená vedoucí obchodního oddělení změnou 
stavu v informačním systému - stav uzavřená. 
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4.4 Závěr analytické části  
Při zpracování analýzy průběhu zakázky firmou jsem se zaměřil na proces realizace 
zakázky. Zejména na předvýrobní etapu. Analyzoval jsem výrobu semimobilní drtící 
jednotky PROSAND SDN DCJ (710x500). Semimobilní drtící jednotka je technologicky 
velmi složité zařízení. Zařízení se skládá z mnoha podsestav. Zaměřil jsem se na proces 
výroby násypky, která tvoří jednu z podsestav celého technologického zařízení.  
Po uzavření smluvního ujednaní a potvrzení objednávky dochází k přípravě podkladů do 
výroby, včetně technické dokumentace a všech dokumentů potřebných k realizaci 
procesu výroby zakázky. 
Společnost zakoupila nový řezací stoj určený k dělení materiálu a přípravě materiálu pro 
další etapy výrobního procesu.  Řezací stroj dokáže velmi zefektivnit výrobu, ale stále je 
v etapě náběhu použití do výroby. Před zakoupením řezacího stroje docházelo k ručnímu 
dělení a zpracování materiálů. Pracovníci výroby používali standartní metody a 
prostředky pro dělení materiálů. Využívali možnosti stříhaní materiálů pomocí stolních 
tabulových nůžek, ruční řezání materiálu pomocí autogenního kyslíko-acetylenového 
agregátu, následovalo ruční broušení. Ruční broušení představovalo poslední výrobní 
proces před svařováním, celkovou kompletací jednotlivých podsestav a následné 
kompletaci celého finálního výrobku. 
K řezacímu stroji byl dodán program na přípravu dokumentace do výroby. Aby řezací 
stroj pracoval s co největším efektem, je zapotřebí, aby byla zhotovena nová 
dokumentace, vycházející z technické dokumentace již vytvořené z předchozí výroby. 
Tento stroj se již ve společnosti vyráběl a je očekávaný další odbyt výrobku. Z tohoto 
důvodu, je správné vytvoření technické dokumentace a nastavení programu řezacího 
stroje klíčové. Při chybném nastavení dodaného programu dochází k velkým finančním 
ztrátám. 
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5. VLASTNÍ NÁVRH ŘEŠENÍ  
V této kapitole se budu zabývat optimalizací programu dodaného k řezacímu stroji a 
úpravou technické dokumentace tak, aby výsledná finanční i časová úspora při použití 
řezacího stroje ve výrobě byla co nejvyšší. V oblasti přípravy výroby jsem úzce 
spolupracoval s projekčním oddělením společnosti. Provedu kalkulaci výroby násypky 
před zakoupením řezacího stroje a její výsledek porovnám s celkovou kalkulací po 
zařazení řezacího stroje do výrobního procesu.  
5.1 Představení řezacího stroje 
5.1.1 Řezací stroj RUR 2500 GP 
Tento CNC řezací stroj je vhodný svými konstrukčními a dynamickými vlastnostmi pro 
řezání autogenním způsobem a standartní plazmou. Vyznačuje se vysokým stupněm 
automatizace. Řezací stroj je integrovaný do vytvořené počítačové sítě společnosti. 
Pracovník projekčního oddělení zadává požadavky do výroby ze svého pracoviště. 
 
 
Obrázek 3: Celkový pohled na řezací stroj. (Zdroj: vlastní zpracování) 
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Tabulka 10: Technická specifikace řezacího stroje RUR 2500GP (Zdroj: interní materiály 
společnosti ProSand Engineering s.r.o) 
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Tabulka 11: Technická podrobná specifikace řezacího stroje RUR 2500GP   (Zdroj: interní materiály 
společnosti ProSand Engineering s.r.o.) 
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5.2 Kalkulace výrobní ceny násypky při použití řezacího stroje 
Odpisy řezacího stroje  
Cena pořízení řezacího stroje je  2.777.000,-Kč bez DPH 
Odpisová skupina 3, zařízení se odepisuje 10 let.  
Zařízení je v provozu 10hodin denně. 
Vypočet: 
250 pracovních dní *10 hodin = 2500 h /rok  
2500 h/rok *10 let = 25000 h/ 10let 
2.777.000,-Kč / 25000 h = 111,-Kč/h 
 
Náklady na obsluhu řezacího stroje  
Včetně sociálního a zdravotního pojištění a ostatních režijních nákladu jsou náklady na 
obsluhu 180,-Kč/h  
 
5.2.1 Výpalky z plechu HARDOX 450 
Plech tloušťky 6 mm o rozměrech 6m x 2m. 
Cena plechu - výpočet přepočtem pomocí 1dm³. 
1dm³ = 8kg 
6 *2 *0.006 = 0.072m³ = 72dm³ 
72dm³ * 8 kg = 576 kg 
Nákupní cena 1 kg HARDOX 450 = 46,-Kč/kg 
Celková cena za pořízení materiálu HARDOX 450 = 576 * 46 = 26.496,-Kč  
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Náklady na řezací stroj 
Náklady na řezací stroj celkem, dle tabulky „Normování“. Náklady za všechny řezy. Tyto 
režijní náklady obsahují opotřebení stroje – rošt, tryska, elektroda a spotřebu veškerých 
energií. Celková cena nákladů na řezací stroj = 2579,-Kč. 
 
Výstup v normominutách   
Výstup v normominutách řezacího stroje celkem. Jsou zde započítány metry řezu, 
propaly, přesuny a manipulace. Výstup v normominutách celkem=287Nmin = 4,78Nhod. 
 
Tabulka 12: Tabulka normování HARDOX 450. (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
Odpisy pálicího stroje vztažené k jedné tabuli plechu 
4,78Nhod * 111, -Kč/h =  531,-Kč 
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Mzda obsluhy řezacího stroje 
Mzda obsluhy řezacího stroje na zpracování výpalků z tabule plechu. 
4,78Nhod * 180,-Kč/h = 860,-Kč 
 
Výrobní cena všech výpalků z tabule HARDOX 450  
Součet uvedených položek tvoří výrobní cenu výpalků z tabule materiálu. 
 26.496,-Kč + 2579,-Kč + 531,-Kč + 860,-Kč = 30.484,-Kč 
 
Obrázek 4: Příprava do výroby HARDOX 450. (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
5.2.2 Výpalky z plechu  S235JR tl. 6mm 
Plech tloušťky 6 mm o rozměrech 6m x 2m.  
Cena plechu se provádí přepočtem pomocí plochy. 
1m² = 47.5kg 
Hmotnost plechu = 6 *2 *47,5= 570kg  
Nákupní cena = 15,-Kč/kg 
Celková cena za pořízení materiálu = 570 * 15 = 8.550,-Kč  
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Náklady na řezací stroj 
Náklady na řezací stroj celkem, dle tabulky „Normování“. Náklady za všechny řezy. Tyto 
režijní náklady obsahují opotřebení stroje – rošt, tryska, elektroda a spotřebu veškerých 
energií. Celková cena za náklady na řezací stroj = 3072,-Kč 
 
Výstup v normominutách   
Výstup v normominutách řezacího stroje celkem. Jsou zde započítány metry řezu, 
propaly, přesuny a manipulace. Výstup v normominutách celkem=353Nmin = 5,88Nhod. 
 
Tabulka 13: Tabulka normování S235JR tl.6mm. (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
Odpisy řezacího stroje vztažené k jedné tabuli plechu 
5,88Nhod * 111,-Kč/h= 653,-Kč 
Mzda obsluhy řezacího stroje 
Mzda obsluhy řezacího stroje na zpracování výpalků z tabule plechu 
5,88Nhod * 180,-Kč/h =1058,-Kč 
47 
 
Výrobní cena všech výpalků z tabule S235JR tl. 6 mm 
Součet uvedených položek tvoří výrobní cenu výpalků. 
8.550,-Kč + 3072,-Kč + 653,-Kč + 1058,-Kč = 13.333,-Kč 
 
Obrázek 5:Příprava do výroby S235JR tl. 6mm. (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
5.2.3 Výpalky z plechu  S235JR tl. 8mm  
Plech tloušťky 8 mm o rozměrech 3m x 1,5m.  
Cena plechu se provádí přepočtem pomocí plochy. 
1m² = 63 kg 
Velikost využité části plechu =1/30 z celé tabule. Ostatní část tabule bude využita v rámci 
další výroby.  
3 * 1,5 * (1/30) * 63 =  9,5 kg 
Nákupní cena = 15,-Kč/kg 
Celková cena využitého materiálu 9,5 * 15 = 142.50,-Kč  
 
Náklady na řezací stroj 
Náklady na řezací stroj celkem, dle tabulky „Normování“. Náklady za všechny řezy. Tyto 
režijní náklady obsahují opotřebení stroje – rošt, tryska, elektroda a spotřebu veškerých 
energií. Celková cena za náklady na řezací stroj = 465,-Kč 
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Výstup v normominutách   
Výstup v normominutách řezacího stroje celkem. Jsou zde započítány metry řezu, 
propaly, přesuny a manipulace. Výstup v normominutách celkem= 94Nmin = 1,56 Nhod 
Tabulka 14: Tabulka normování S235JR tl.8mm. (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
Odpisy řezacího stroje vztažené k jedné tabuli plechu 
1,56 Nhod * 111,-Kč/h = 173,-Kč 
 
Mzda obsluhy řezacího stroje 
Mzda obsluhy řezacího stroje na zpracování výpalků z tabule plechu 
1,56 Nhod * 180,-Kč/h = 281,-Kč 
 
Výrobní cena všech výpalků z tabule S235JR tl. 8 mm 
Součet uvedených položek tvoří výrobní cenu výpalků. 
142,50,-Kč + 465,-Kč + 173,-Kč + 281,-Kč = 1.062,-Kč 
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Obrázek 6: Příprava do výroby S235JR tl. 8mm (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
5.2.4 Výpalky z plechu  S235JR tl. 10mm  
Plech tloušťky 10 mm o rozměrech 3m x 1,5m.  
Cena plechu se provádí přepočtem pomocí plochy. 
1m² = 78.5 kg 
Velikost využité části plechu = 1/4 z celé tabule. Ostatní část tabule bude využita v rámci 
další výroby. 
3 * 1,5 * (1/4) * 78.5 =  88.5 kg 
Nákupní cena = 15,-Kč/kg 
Celková cena využitého materiálu = 88.5 * 15 = 1320,-Kč  
 
Náklady na řezací stroj 
Náklady na řezací stroj celkem, dle tabulky „Normování“. Náklady za všechny řezy. Tyto 
režijní náklady obsahují opotřebení stroje – rošt, tryska, elektroda a spotřebu veškerých 
energií. Celková cena za náklady na řezací stroj = 2034,-Kč. 
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Výstup v normominutách   
Výstup v normominutách řezacího stroje celkem. Jsou zde započítány metry řezu, 
propaly, přesuny a manipulace. Výstup v normominutách celkem=309Nmin= 5,15 Nhod. 
Tabulka 15: Tabulka normování S235JR tl.10mm. (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
Odpisy řezacího stroje vztažené k jedné tabuli plechu 
5,15Nhod * 111,-Kč/h = 572,-Kč 
 
Mzda obsluhy řezacího stroje 
Mzda obsluhy řezacího stroje na zpracování výpalků z tabule plechu. 
5,15Nhod * 180,-Kč/h = 927,-Kč 
 
Výrobní cena všech výpalků z tabule S235JR tl. 10 mm 
Součet uvedených položek tvoří výrobní cenu výpalků. 
1320,-Kč + 2034,-Kč + 572,-Kč + 927,-Kč = 4.853,-Kč 
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Obrázek 7: Příprava do výroby S235JR tl.10mm (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
5.2.5 Výpalky z plechu  S235JR tl. 15mm  
Plech tloušťky 15 mm o rozměrech 3m x 1,5m.  
Cena plechu se provádí přepočtem pomocí plochy. 
1m² = 117,5 kg 
Velikost využité části plechu = 1/400 z celé tabule. Ostatní část tabule bude využita v 
rámci další výroby. 
3 * 1,5 * (1/400) * 117,5 = 1,5 kg 
Nákupní cena = 15,-Kč/kg 
1,5 * 15 = 22,50,-Kč  
 
Náklady na řezací stroj 
Náklady na řezací stroj celkem, dle tabulky „Normování“. Náklady za všechny řezy. Tyto 
režijní náklady obsahují opotřebení stroje – rošt, tryska, elektroda a spotřebu veškerých 
energií. Celková cena za náklady na řezací stroj = 79,-Kč 
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Výstup v normominutách   
Výstup v normominutách řezacího stroje celkem. Jsou zde započítány metry řezu, 
propaly, přesuny a manipulace. Výstup v normominutách celkem = 25Nmin = 0,42Nhod. 
Tabulka 16: Tabulka normování S235JR tl.15mm (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
Odpisy řezacího stroje vztažené k jedné tabuli plechu 
0,42Nhod * 111,-Kč/h = 47,-Kč 
 
Mzda obsluhy řezacího stroje 
Mzda obsluhy řezacího stroje na zpracování výpalků z tabule plechu. 
0,42Nhod * 180,-Kč/h = 76,-Kč 
 
Výrobní cena všech výpalků z tabule S235JR tl. 15 mm 
Součet uvedených položek tvoří výrobní cenu výpalků. 
  22,50,-Kč + 79,-Kč + 47,-Kč + 76,-Kč = 225,-Kč 
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Obrázek 8: Příprava do výroby S235JR tl. 15mm. (Zdroj: vlastní zpracování interní dokumentace 
společnosti) 
 
5.2.6 Celková výrobní cena všech výpalků včetně sváření a montáže 
Tabulka 17: Celková výrobní cena všech výpalků (Zdroj: vlastní zpracování) 
HARDOX 450 tl. 6 mm 30.484,-Kč 
S235JR  tl. 6 mm 13.333,-Kč 
 S235JR  tl. 8 mm 1.062,-Kč 
S235JR  tl. 10 mm 4.853,-Kč 
S235JR  tl. 15 mm   225,-Kč 
Celkem   49.957,-Kč 
 
Cena svářečských a montážních prací na násypce 
Firma kalkuluje 280,-Kč/hod práce na 1 dělníka na výrobní hale. V této hodině práce jsou 
zahrnuty veškeré výrobní režie haly včetně energií, odpisů všech výrobních strojů a 
zařízení a veškerého spotřebního materiálu. Z dřívějších zakázek bylo vysledováno, že 
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celkově je zapotřebí na sestavení násypky svařováním, montáží celkem 100 hodin práce 
na výrobní hale. 
100 hod  * 280,-Kč/hod = 28.000,-Kč 
Celková výrobní cena výpalků ve svařeném stavu 
49.957,-Kč + 28.000,-Kč = 77.957,-Kč 
5.2.7 Výrobní cena dílů, které nejsou výpalky 
Celková hmotnost dílů, které nejsou výpalky 
Pro výpočet celkové výrobní ceny násypky s použitím nově zakoupeného řezacího stroje 
je zapotřebí připočíst díly, které nejsou výpalky násypky. Připočíst práci s jejich svařením 
a montáží. Výpočet: 
Tabulka 18: Celková hmotnost výpalků (Zdroj: vlastní zpracování) 
Materiál Využití plechu Hmotnost výpalků 
HARDOX 450 tl. 6 mm 576 kg x 0,67    386 kg 
S235JR tl. 6 mm 570 kg x 0,72      410 kg 
S235JR tl. 8 mm 9,5 kg x 0,85       8 kg 
S235JR tl. 10 mm 88,5 kg x 0,85    75 kg 
S235JR tl. 15 mm 1,5 kg x 0,85    1 kg 
Hmotnost celkem   880 kg 
Celková hmotnost násypky známá z předchozí výroby = 1152 kg 
1152 kg - 880 kg = 272 kg 
Celková hmotnost zbylých dílů = 272 kg 
Výrobní cena zbylých dílu 
Výrobní cena svařence z materiálu S235JR = 64,-Kč/kg 
Celková výrobní cena svařenců = 272 kg * 64,-Kč = 17.408,-Kč 
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5.2.8 Celková výrobní cena celé násypky   
Tabulka 19: Celková výrobní cena násypky. (Zdroj: vlastní zpracování) 
Výrobní cena svařenců  17.408,-Kč 
Výrobní cena výpalků ve svařeném stavu 77.957,-Kč 
Výrobní cena celkem  95.365,-Kč 
 
5.3 Kalkulace původní výrobní ceny násypky bez řezacího stroje  
Společnost zadávala do kooperací pouze některé pozice technických výkresu, které 
představovaly výpalky. Zbylé pozice technických výkresů byly zadávány do vlastní 
výroby, kde docházelo k  ručnímu  dělení  materiálu. Popsané v kapitole 4.4 Závěr 
analytické části. 
Společnost  má ověřenou průměrnou cenu této násypky. Vychází z ceny svařence s touto 
danou celkovou pracností. 
Ceny svařenců jednotlivých materiálů.  
Výrobní cena svařenců z materiálů S235JR je pro všechny tloušťky materiálů stejná. 
 HARDOX 450  = 128,-Kč/kg svařence 
 S235JR = 64,-Kč/kg svařence 
Čistá hmotnost svařenců 
Celková hmotnost násypky = 1152 kg  
Hmotnost svařenců z materiálu HARDOX = 386 kg  
Rozdíl představuje hmotnost svařenců z materiálu S235JR 
1152kg – 389kg = 766 kg 
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Celková cena svařenců násypky z materiálu HARDOX 450 
386 kg * 128,-Kč/kg svařence = 49.408,-Kč 
 
Celková cena svařenců násypky z materiálu S235JR 
766 kg * 64,-Kč/kg svařence = 49.024,-Kč 
 
Celková původní výrobní cena celé násypky 
49.408,-Kč + 49.024,-Kč = 98 432,-Kč   
5.4 Kalkulace celkové úspory 
Tabulka 20: Kalkulace celkové úspory. (Zdroj: vlastní zpracování) 
Cena původní výroby 98.432,-Kč  
Cena současné výroby 95.365,-Kč  
Úspora nákladů v peněžních prostředcích 3.067,-Kč  
Úspora nákladů v procentech cca 3% 
 
Obrázek 9: Pohled do násypky při výrobě. (Zdroj: vlastní zpracování) 
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5.5 Závěr vlastního návrhu řešení 
Větší celkové úspory než 3% je možné dosáhnout v budoucnu lepším využitím plochy 
plechu pro pálení. Je potřeba brát v úvahu, že pálicí stroj je nyní teprve v testovacím 
režimu. 
Ve výpočtu se vycházelo z programu řezacího stroje, který je současně nastaven tak, že 
nerozlišuje cenu řezu mezi tloušťkou 6mm -15mm plechu a počítá ji pouze  jako 
průměrnou.  
Používáním nového řezacího stroje v průběhu několika měsíců se předpokládá, že výše 
uvedené skutečnosti budou upřesněny. Bude jasná zpětná vazba ze skutečné ceny výroby 
po zařazení nového řezacího stroje do výrobního procesu. Větší praktická zkušenost s 
používáním řezacího stroje povede k ještě vyšší úspoře. Předpokládá se, že úspora ve 
skutečnosti bude minimálně ve výši 5%. 
Dále je patrné, že oproti dřívější výrobě, se řezacím strojem zkrátil celkový čas na dělení 
materiálu o cca 20 hodin. Tato skutečnost vede ke zkrácení celkové doby výroby násypky 
a velké úspoře nákladů. Celkový čas výroby násypky se zkrátil z původních 140 hodin 
práce na 120 hodin. 
Uvažujeme-li, že násypka tvoří pouze cca 1/10 celkového objemu výroby celé drticí 
jednotky, lze předpokládat, že použitím řezacího stroje na výrobě celé semimobilní drticí  
jednotky a opakováním výroby, dojde k velmi zajímavým celkovým úsporám nákladů 
výroby. Dojde také k výraznému zkrácení výrobních časů, což umožní firmě snížit 
prodejní cenu jednotky a zkrátit čas od podpisu smlouvy se zákazníkem po konečné 
dodání drticí jednotky. 
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6. ZÁVĚR 
Bakalářská práce se zaobírá návrhem činností vedoucích k optimalizaci výrobního 
procesu podniku Pro Sand Engineering s.r.o. V úvodní části práce jsem se zaměřil na 
vypracování teoretických přístupů se zaměřením na výrobní proces. Další část práce 
obsahuje analýzu společnosti. Popis organizace společnosti a jednotlivých pracovišť. 
Zaměřil jsem se na organizaci průběhu zakázky společností. Detailně jsem analyzoval  
výrobní proces konkrétní zakázky.  
Po vyhodnocení analýzy podniku a průběhu konkrétní zakázky jsem se zaměřil na 
optimalizaci výrobního procesu v oblasti vypracování technické dokumentace. 
Společnost zakoupila nový řezací stroj pro dělení materiálu. V úzké spolupráci 
s projekčním oddělením jsem se podílel na vytváření nových technických dokumentů 
určených k výrobě již dříve vyráběného strojního zařízení. Společnost doposud 
zpracovávala a dělila materiál pomocí standartních prostředků na vlastní výrobní hale. 
Docházelo zde k velkým časovým ztrátám. Dělení materiálů pomocí řezacího stroje 
urychlí celý výrobní proces nejen při výrobě násypky, ale celého stroje a dalších 
technologických zařízeních, které společnost vyrábí a kompletuje. Na konkrétní 
zpracovávané násypce se jednalo o časovou úsporu 20 hodin. Větší praktická 
zkušenost s používáním řezacího stroje povede k ještě vyšší úspoře. Předpokládá se, 
že i finanční úspora ve skutečnosti bude minimálně ve výši 5% a více. Což bude vést 
ke snížení cen a tím dojde k zvýšení objemu prodeje výrobního zařízení. Používáním 
nového řezacího stroje v průběhu několika měsíců se předpokládá, že výše uvedené 
skutečnosti budou upřesněny.  
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